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© La vis mise au point est constitute de difftren- 
tes zones constitutes d'une zone d 'alimentation (L2) 
a simple ou double spire, diametre de noyau (D3), 
zone de compression <L3), zone de dosage (L4), 
diametre de noyau (D4), zone de decompression 
(L5), diametre (D5), suivies par une section de cisail- 
lement (L6) avec canaux d'entrte et d'tvacuation, 
avec un flanc de de"bordement ou des f lanes qui 



peuvent avoir differentes largeurs et diametres en 
fonction des mattriaux a mettre en oeuvre. La zone 
de cisaillement (L6) est suivie par une zone de 
melange (L7) constitute de plusieurs anneaux avec 
des rainures appropriees. Le pas, S1, S2 et Tangle 
de penta a7 sont egalemertt determiners par la ma- 
tiere premiere a mettre en oeuvre. 
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NOUVEAU PRINCIPE PEHMETTANT UNE CAPACTTE OE FUSION PLUS ELEVEE DES EXTRUDEUSES ET 
OES MACHINES DE MOULAQE SOUS PRESSION. 



La presente invention conceme un nouveau 
principe permettant une capacity da fusion plus 
etevee des extrudeuses et des machines de moula- 
ge sous pression, et cette invention a plusieurs 
objectifs. 

Au fur et a mesure que des matures plasti- 
- ques techniques de plus en pius nombreuses sort 
mises sur te marche. it y a de plus en pius de 
personnes surprises par I'usure trap rapide de la 
vis et du cylindre et par rhomogeneite" insuffisante 
de la matiere fondue et de la temperature de 
chaque particule fondue. 

On a g^neralemerrt tendance a combattre cet 
inconvenient en utilisant des couples d'entratne- 
ment plus puissants et des vis et cylindres plus 
longs, qu'il s'agisse des extrudeuses ou des ma- 
chinss de moulage sous pression. 

Ceci entrathe toutefois des investissements 
plus etevSs et une consommation d'energie plus 
grande et le depiacement de certaines difficultis 
vers d'autres parties de la machine. 

On amgliore aussi rggulierement la vis et le 
cylindre par des methodes matailurgiques, et ceci 
a donne lieu a la mise au point et a I'utilisation de 
cylindres bimetaliiques constitu^s de differents al- 
liages qui sent soit resistant a la corrosion, soit 
resistant a I'usure mecanique, soit encore qui pos- 
sedent les deux caracteristiques.ceci ayant perm is 
un progres remarquable. 

Dans te domaine des vis. on a realise des 
recouvrements par soudure avec diffgrents mate- 
riaux a base de cobalt, de nickel, de molybdene. 
etc. mats, en depit de tous ces perfectionnements, 
on a dO constater qu'une solution metallurgique ne 
permettait pas de resoudre de maniere definitive 
les difficult^ resultant de I'usure trap rapide. 

En effet, ii convient de tenir compte de nom- 
breux autres facteurs et la solution a mettre en 
oeuvre dott comporter une combinaison d'ameliora- 
tions matailurgiques et de techniques de proc£d£s. 

Ceci signifie qu'il existe un tres grand nombre 
de parametres entre lesquels i) faut rechercher un 
compromis afin d'obtenir un precede de moulage 
sous pression ou un precede" d'extrusion optimal e. 
L'un des nombreux parametres, mais cedes le plus 
important est la geometrie de la vis. 

Celle-ci doit etre congue de fag on a ce que les 
pressions et des temperatures d6termin§es soient 
nScessaires pour obtenir une fusion optimaie, pour 
assurer une pression constante. pour obtenir une 
matiere fondue ayant une temperature parfaite ainsi 
qu'une parfaite dispersion des colorants et des 
matieres de charge, des additifs, etc. aux endroits 
necessaires et non aux endroits ou il en resulterait 



toute une s£rie cfmconvenients. 

Des essais theoriques et pratiques ont permis 
de mettre au point le principe de la presente inven- 
tion, afin de contribuer dans une large mesura : 
5 - a ffmrter les longueurs de machines (en 
maintenant la vis et le cylindre !es plus courts 
possible); 

- a ameOorer Phomogeneite de la pression et 
de la temperature; 

to - a diminuer I'usure par le fait que les pres- 
sions de poussee sont nSduites dans les ma- 
chines da moulage sous pression et que les 
rapports de compression sont plus faibles 
dans les extrudeuses; 

is * a obtenir une meilleure dispersion des colo- 
rants et additifs, etc.; 

- a am&iorer le melange; 

- a require la consommation d'energie (dans 
certains cas, jusqu'a 25%); 

20 -a obtenir des productions plus eievees; 

- a reaiiser des rendemerrts specifiques par 
tour et par heure (il en r^sulte moins d'usure 
vu qu'un nombre de tours eleve est un para- 
metre favorisant I'usure). 

25 Un important avantage consiste egalement a 
pouvoir transformer les machines deja existantes 
avec un cylindre et une vis trap courts en modrfiant 
la geometrie de la vis de fagon a ce que ces 
machines puissent devenir concurrentielles par rap- 

30 port aux machines de plus grande longueur et, 
surtout, aux nouvelles machines. 

Le principe de la presente invention consiste a 
optimaliser la geometrie de la vis des extrudeuses 
et des machines de moulage sous pression en 

as realisant les etapes suivantes : 

- Dans les extrudeuses, la vis est a double pas 
dans la zone d'aiimentation, la zone de com- 
pression et la zone de dosage, afin de resis- 
tor aux forces excentriques et d'obtenir ainsi 

«o une symetrie des forces dans la zone de 

compression afin de creer une plus grande 
surface d'usure. 

- Dans le cas des machines de moulage sous 
pression, la vis est g£ne7a!ement a un seul 

45 pas mais peut egaJement etre a double pas, 

ceci dependant du matiriau a mettre en oeu- 
vre. 

- La longueur de I'alimentation est grande, afin 
d'assurer un bon transport et d'eviter tout 

50 goulot d'etranglement dans la zone de com- 

pression, cette longueur variant entre 8 et 12 
fois le diametre de la vis. 

- La longueur de compression est maintenue 
entre 2D et 8D. en fonction du materiau a 
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mettre en oeuvre. 

- La zone de dosage est maintenue court© 
mafs la zone de dosage est suivie par une 
partie speciaiement congue qui rem place 
I'actfon de la zone de dosage. 

- Le diametre du noyau dans fa zone d'alimen- 
tation est compris entre 0,1 D et 0.5D, sufvant 
qu'tl s'agit d'une zone d'alimentation iisse ou 
rainur^e. 

-. Le diametre du noyau dans la zone de dosa- 
ge est maintenu entre 0,5D et 0.3D. egale- 
, . ment en fonction du materiau a fondre 

- Le pas est g^nd*ralement maintenu entre 1D 
et 0,80, avec 0.8D pour allonger artificielle- 
ment le temps de sdjour. 

- La largeur de pas des spiraies est comprise 
entre 0,10 et 0,80, suivant le Ml du materiau. 

- La zone de dosage est suivie par une zone 
de cisai [lament qui est est speciaiement reali- 
sed en fonction du materiau a mettre en 
oeuvre; la section de cisai llement est mainte- 
nue entre 4 et 80, suivant la longueur de vis 
disponible. 

- Le diametre du flanc de debordement est le 
m§me que celui du reste de la vis. 

- Le diametre du flanc de debordement est 
infe>ieur de 0.2 a 1,2 mm au diametre exte- 
rieur de la vis car tout le materiau doit passer 
dans cet intervalle. 

- Les canaux d'entree et d Evacuation sont g6- 
neValement maintenus symetriques et depen- 
dent du materiau a mettre en oeuvre et du 
diametre disponible; ils peuvent etre a une, 
deux ou trois spires dans le cas des vis de 
grand diametre. 

- L' angle de pente varie entre 20 et 50* 
(suivant la matiere premiere). 

• Le diametre d'entree est inM rieur au diametre 
de dosage (decompression). 

• La largeur de debordement est determinee 
suivant la resistance de la matiere premiere. 

- Le diametre d'entree est plus faible que le 
,. diametre de dosage (decompression). 

- La largeur de debordement est determinee 
suivant la resistance de la matiere premiere. 

• La zone de cisai llement est suivie par une 
zone de melange constitute de 2 ou 6 an- 
neaux spares par des rainures, avec une 
angle de pente de 45 * : le nombre de rainu- 
res depend du diametre disponible. 

- Dans le cas d'une extrudeuse, la zone de 
melange est suivie par une t§te et dans le 
cas d'une machine de moulage sous pres- 
sion, par un systems a soupape. 

D'autres details sont decrits ci-apr6s, unique- 
ment a titro d'exemple et en se basant sur les 
figures en annexe, qui represented respectivement 



La figure 1, une vue de la vis d'extrusion ou 
d*injection suivant la pr^sente invention; 
La figure 2, une coupe suivant AA de la figure 1, 
a double spire, avec indication de I'angle; 
s La figure 3, une coupe suivant BB de la figure 1, 
section de cisaillement avec repartition des an- 
gles. 

La figure 4, une section de cisaillement develop- 
pee avec angle de pente, angle d'entree et 
io d'evacuation, alimentation, largeur de deborde- 
ment canal de largeur d'evacuation, flanc de 
retenue; 

La figure 5, une coupe droits de la section de 
cisaillement avec diametre exterieur, profondeur 
is d'entnle, profondeur d'evacuation, longueur 
constante; 

La figure 6, une coupe gauche de la section de 
cisaillement avec diametre exterieur, profondeur 
d'entree. profondeur d'evacuation, longueur 
20 constante. 

Une vis d'extrusion ou d' injection suivant la 
presente invention est constitute d'un labyrinths L1 
pour empecher les retours de matiere , suivi par 
une zone d'alimentation 12 avec un diam&tre de 
25 noyau D2 a double spire avec pas SI et S2 et 
largeur de spirals T1 et T2, suivie par une zone de 
compression L3, diametre dB noyau croissant 
continuellement de D2 a 02, suivie par une zone 
de transport de dosage de longueur L4 et de 
30 diametre de noyau 04, suivie par la zone de de- 
compression L5 avec un diametre de noyau 05, 
suivie par une section de cisaillement L6 (voir 
figure 4), suivie par une zone de melange L7 
constituee de deux anneaux de melange avec un 
35 diametre D9 et un diametre de noyau D5. 

FONCTIONNEMENT DE LA VIS SUIVANT LMN- 
VENTION : 

40 Com me ('introduction de la matiere premiere 
(pouvant avoir toutes sortes de formes, poudres, 
" granules, produits de recyclage, paillettes, mor- 
ceaux, etc.) s'effectue par I'orifice d'alimentation 
approprie et un cylindre approprie (eventue llement 

45 rainures ou analogues), le materiau arrive dans la 
vis de la zone d'alimentation et la matiere premiere 
est entraThee vers I'avant par une bonne action de 
transport dans la tongue zone d'alimentation; ceci 
s'effectue d'une maniere efficace. sans former de 

so goulot d'etranglement ou provoquer la fusion trop 
rapide de la matiere premiere. 

Le materiau commence 66\h a fondre lente- 
ment, le mat£riau arrive dans la zone de compres- 
sion ou une compaction et une fusion suppiemen- 

55 taire sont provoqu^es, une zone de dosage plus 
profonde que dans les autres vis existantes errtraT- 
ne simultanement plus de matiere vers I'avant et 
provoque, par suite des flancs plus 6\ev6s, un 
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meflleur effet de transport cet effet de transport est 
encore ameTiore' par tes doubles spires car il y a id 
deux flancs qui poussent la matte re plastique. 

Dans la zone L5, on obtient du rnatSriau qui est 
d£ja plastique pour la plus grande partie mais oil il 
existe encore des parti cules non fondues. Pour 
fondre davantage ces parties, nous utiDsons une 
piece de dsaillement speaale qui est congue da 
tacon a ce que la matters sort fondue davantage 
tout en etant simultan^ment encore transportee et 
en ne provoquant pratiquement aucune perte de 
pression, ceci etant tres important pares que ies 
premieres zones de ta vis doivent produire mains 
de pression pour surmorrter la resistance. 

La materiau non homogene est amend par la 
zone de dosage dans Ies canaux d 1 entree de la 
partie de dsaillement, qui est realise de facon a 
former un com pro mis avec Ies canaux d'dvacua- 
tion. 

Le materiau deja fondu est plus liquide et a 
une plus faible viscosity si bien qu'il s'eccule au 
debut par-dessus le flanc de debordement a tra- 
vers un intervalle £ trait dans le canal d'gvacuation 
et subit, par suite du glissement le long de la paroi 
chaude du cylindre, un supplement de chaleur qui 
assure une fusion optimaJe. Le rests du materiau 
non fondu est pousse vers I'avant dans la partie de 
dsaillement Comma le diametre de noyau de la 
partie de dsaillement a une forme conique, le 
produit est comprime, fond davantage et s'ecoule 
completement 

A la fin, on obtient un materiau completement 
fondu qui est evacue et est encore melange* en 
supplement par Ies anneaux de melange pour ob- 
tenir un ensemble homogene qui, dans le cas 
d'une extrudeuse, est alors pousse dans le moule 
et, dans le cas d'une machine de m outage sous 
pression, est amene par un systeme de soupape 
dans la partie anterieure du cylindre pour §tre 
ensuite injecte dans la matrice. 

USTE DES NUMEROS DE REFERENCE. 



L1. : labyrinths 

L2 : zone d'aiimentation 

D2 : diametre de noyau de zone d'aii- 
mentation 

D3 : diametre exterieur de vis 

SI, S2 : pas 

T1 , T2 : largeur de spirals 

L3 : zone de compression 

L4 : zone ds dosage 

L5 : zone de decompression 

D5 : diametre zone de decompression 

D8 : diametre flanc de debordement 

D7 : diametre exterieur 

Lfi : section de dsaillement 

D5 : diametre section de melange 



B : 


laraeur anneau da meianaa 


D9: 


diametre exterieur anneau de me- 




lange 


B4 : 


canal d'errtree 


B2 : 


canal ti'&vscus/Unn 


83: 


largeur flanc de debordement 


B1 : 


largeur flanc de retenue 


X7 : 


angle de pente partie de dsaille- 




ment 


L10.L11 : 


longueur a profondeur constantB 




de partie de dsaillement 




repartition de la partie de dsaille- 




ment 



is Revendlcatlons 

1. Nouveau prindpe a capacite de fusion plus 
eievee pour extrudeuse et machine de moula- 
ge sous pression, caracterise par : 
20 - Dans Ies extrudeuses, ta vis est a double 

pas dans la zone d'aiimentation, la zone 
de compression et ta zone de dosage, 
afin de re sister aux forces excentriques 
et d'ebtenir ainsi une symetrie des forces 
25 dans la zone de compression afin de 

creer une plus grande surface d'usure. 

- Dans le cas des machines de moulage 
sous pression, la vis est generaiement a 
un seul pas mais peut egalement §tre a 

30 double pas. ced dependant du materiau 

a mettre en oeuvre. 

- La longueur de raJimentation (L2) est 
grande, afin d'assurer un bon transport et 
d'eviter tout goulot d'etranglement dans 

36 la zone de compression, cette longueur 

variant entre 8 et 12 fois le diametre de 
la vis. 

• La longueur de compression (L3) est 
maintenue entre 2D et 8D, en fonction du 
40 materiau a mettre en oeuvre. 

- La zone de dosage (L4) est maintenue 
courte mais la zone de dosage est suivie 
par une partie speciatement congue qui 
remplace Taction de la zone de dosage. 

45 - Le diametre du noyau (D2) dans la zone 

d'aiimentation est compris entre 0,1 D et 
0,5D, suivant qu'il s'agit d'une zone d'aii- 
mentation lisse ou rainuree. 

- Le diametre du noyau (D4) dans la zone 
50 de dosage est maintenu entre 0,5D et 

0.3D, egalement en fonction du materiau 
a fondre 

- Le pas est generaiement maintenu entre 
1D et 0.8D, pour allonger artificiellement 

55 le temps de sejour. 

- La largeur de pas des spirales est com- 
prise entre 0,1 D et 0,80, suivant le Ml du 
materiau. 
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La zone de dosage (L4) ®st suhrie par 
une zone de dsaillement (L6) qui est 
specialement nSalisSe en fonctlon du ma- 
t^riau a mettre en oeuvre; la section de 
cisaillement (L6) est maintenue entre 4 et s 
80, suivant la longueur de vis disponible. 
' Le diametre du flartc de de'bordement 
(D6) est le m§me que celui du rests de 
la vis. 

Le diametre du flanc de de'bordement io 
(05) est IrrfSrieur de 0.2 a \Z mm au 
diametre extSrleur de la vis car tout le 
matenau doit passer dans cet intervalle. 
Les canaux d'entree et d Evacuation sont 
ge*ne>alement maintenus symetriques et is 
dependent du materiau a mettre en oeu- 
vre et du diametre disponible; ils peuvent 
Store a une, deux ou trois spires dans fe 
cas des vis de grand diametre. 
L' angle de pente varie entre 20 et 50* 20 
(suivant la matiere premiere). 
Le diametre d'entnSe (D5) est infeneur au 
diametre de dosage (decompression). 
La largeur de d^bordement (B3) est de- 
termine^ suivant la resistance de la ma- 25 
tiere premiere. 

La zone de cisaillement est suivie par 
une zone de melange constitute de 2 ou 
6 anneaux s£pan5s par des rainures. 
avec un angle de pente de 45* : le 30 
rtombre de rainures depend du diametre 
disponible. 

Dans le cas d'une extrudeuse, la zone de 
melange est suivie par une tete et, dans 
le cas d'une machine de moulage sous 35 
presston, par un systeme a soupape. 
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© La vis mise au point est constitute de differen- 
tes zones constitutes d'une zone d 'alimentation (L2) 
a simple ou double spire, diametre de noyau (D3), 
zone de compression (L3), zone de dosage (L4), 
diametre de noyau (D4), zone de decompression 
(15), diametre (D5), suivies par une section de cisail- 
lement (L6) avec canaux d'entnSe et d'evacuation, 
avec un flanc de dtbordement ou des flancs qui 



peuvent avoir differentes largeurs et diametres en 
fonction des mattriaux a mettre en oeuvre. La zone 
de cisaillement (L6) est suivie par une zone de 
melange (L7) constitute de plusieurs anneaux avec 
des rainures appropriees. Le pas. S1, S2 et i'angle 
de pente a7 sont tgalement determines par la ma- 
Here premiere a mettre en oeuvre. 
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